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Anspriiche 



J^Aus wenigstens zwei unterschiedlichen Werkstoffen zusammen- 
gesetztes Abdichtprofil zur Bildung und Abdichtung eines 
Zwischenraumes zwischen zwei Scheiben od.dgl. insbesondere 
einer Isolierglasscheibe 9 bestehend aus Dichtungswerkstoff 
und einem in Querrichtung ztunindest unter iiblicher Druck- 
einwirkung gegen Verformung widerstandsf ahigen, mit dem 
Dichtungswerkstoff verbundenen Stutzprofil, d a d u r c h 
gekennzeichnet, dafl in das Abdichtprofil ein 
Trocknungsmittel (5) eingebettet ist, welches 'zumindest 
nach dem Einbau in Verbindung mit dem Scheibenzwischen- 
raura (1) steht, und daB wenigstens eine Schicht od.dgl. 
des Stutzprofiles (4) als iiber den groflten Teil des Quer- 
schnittes des Abdichtprofiles reichende, zwischen dem 
Trocknungsmittel (5) und dem Auflenrand (6) einer Isolier- 
glasscheibe liegende Dampfsperre ausgebildet ist. 

2. Abdichtprofil nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, daB 
das Sttitzprofil (k) als Abstandhalter fiir die Einzelschei- 
ben (2) einer Isolierglasscheibe vorgesehen istund dafl die 
aus Dichtungswerkstoff (3) bestehenden Schichten an den 
den Scheiben (2) zugewandten Seiten des Abstandhalters vor- 



909849/0378 



/2 



oft 



- 2 - 



2824396 



zugsweise diiimer als venigstens eine der in Scheibenrich- 
tung auf dem Abstandhalter (k) aufgebauten Schichten des 
Dichtungsverkstoffes (3) sind. 

3» Abdichtprofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die den Scheiben (2) zugevandten Seitenfl&chen (7) 
des Stutzprofiles (k) im Querschnitt einen zumindest be- 
reichsweise konkaven Verlauf und/oder Nuten od.dgl. zur Auf- 
nahme von Dichtungsverkstof f (3) haben. 

k 9 Abdichtprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 3 f dadurch 
gekennzeichnet 9 daB das Stiitzprofil (k) dem Rand (8) des 
Abdichtprofiles naher liegt f der in Funktionsstellung dem 
Scheibeninneren (l) zugewandt ist, und dafl das Trocknungs- 
mittel (5) venigstens teilweise in dem Abstandhalter (h) 
enthalten ist. 

5. Abdichtprofil nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dafl venigstens eine der quer zu 
den Scheibenflachen verlaufenden Seiten des Sttitzprofiles 
(4) von Dichtungsmasse (3) frei ist, 

6. Abdichtprofil nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , daB das StUtzprofil (k) als ein vor- 
zugsweise gegen das Scheibeninnere (l) gerichtete, bei der 
Lagerung noch verschlossene Offnungen (9) aufveisendes Hohl- 
profil ausgebildet ist, in dessen Innerera das Trocknungs- 
mittel (5) angeordnet ist. 

7« Abdichtprofil nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Xnneren des hohlen Stutzpro- 
files (4) zur Erhohung von dessen Unnachgiebigkeit gegen 
Druckkrafte den Hohlraum veitestgehend ausfUllende Trocken- 
mittelktirper oder eine mit Trockenmittel versetzte Kunst- 
stoffUllung od.dgl. eingefiillt sind. 
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8. Abdichtprofil nach einera oder mehreren der vorstehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet f dafl das Stutzprofil 
(k) insbesondere an seiner dem Scheibeninneren (l) zu- 
gewandten Seite iiber seine Lange jeweils zwei sich Uber- 
lappende f jedoch nicht miteinander verbundene Randberei- 
che (10) aufweist. 

9« Abdichtprofil nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 
bis 8 f dadurch gekennzeichnet, dafl das Stiitzprofil (4) 
aus Blech, insbesondere aus Aluminiumblech gebogen und 
vor dem Zusammenbiegen zu einer geschlossenen Form mit 
Trockenmittel (5) gefUllt ist. 

10. Abdichtprofil nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 
bis 9* dadurch gekennzeichnet , dafl das Stutzprofil (4) 

aus Mun^idim-Stahlblech od.dgl. ggf. efcwas federndem Vferkstoff gebil- 
det ist und vorzugsweise eine etva viereckige Querschnitts- 
form aufweist, wobei eine Seite des Viereckes von zwei 
sich mindestens teilweise iiberlappenden Schenkeln (10) 
gebildet ist. 

11. Abdichtprofil nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 
bis 10 f dadurch gekennzeichnet , dafl das ein Trockenmit- 
tel (5) enthaltende Stutzprofil (k) venigstens beim Ein- 
bau zum Scheibeninneren hingelocht und/oder an den tfber- 
lappungen (10) venigstens bereichsveise aufgebogen ist. 

12. Abdichtprofil nach einem oder mehreren der vorstehenden 
AnsprUche 9 dadurch gekennzeichnet, dafl als Abstandhalter 
(k) ein mit Trockenmittel vermischter, ausgeh^rteter 
Kunststoff Strang vorgesehen ist f der in dem Dichtungs- 
werkstoff (3) vorzugsweise nahe dem dem Scheibenzwischen- 
raum (l) zugewandten Rand (8) des Abdichtprofiles einge- 
bettet ist. 

A 
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13. Abdichtprofil insbesondere nach einem oder mehreren der 
Ansprttche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dafi der fius- 
seTe der sich ttberlappenden Schenkel (10) des hohlen 
Stiitzprofiles (4) tiber eine quer zur Scheibenebene ver- 
laufende Seite und teilweise fiber eine etwa paralle zur 
Scheibenebene verlaufende Seite (7) greift und dafi sein 
freier Rand von Dichtungsmasse umschlossen oder ttberdeckt 
ist. 

14. Abdichtprofil nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der die SeitenflSche (7) tibergreifende Schenkelteil 
(10a) wenigstens ein Drittel der SeitenflSche (7) des 
Stiitzprofiles (4) ttbergreift. 

15. Abdichtprofil nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi nur die den Scheiben zugewandten SeitenflS- 
chen mit dem Dichtungswerkstoff (3) belegt sind. 

16. Abdichtprofil nach einem oder mehreren der vorstehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, dafi parallel zu dem 
Sttttzprofil (4) auf dessen dem Scheibeninneren (1) zuge- 
wandter Seite Trocknungsmittel (5) in den Dichtungswerk- 
stoff (3) eingebettet ist. 

17. Abdichtprofil nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Querschnitt der etwa parallel zum Sttttzprofil (4) 
angeordneten Trockenmittelzone gleich oder kleiner als 
der Qierschnitt des Stiitzprofiles (4) ist. 

18. Abdichtprofil nach einem oder mehreren der Ansprttche 1 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafi TrockenmittelkSrner 
vorzugsweise in Kugelform in den Abstandhalter (4) be- 
ziehungsweise das Sttttzprofil und/oder in die Dichtungs- 
masse (3) eingebettet sind. 
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19. Abdichtprof il nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, da8 die Trok- 
kenmittelzone und/oder die Trockenmittelkorper den 
Querschnitt des Sttttzprofiles (4) geringfiigig ttber- 
treffen. 

20. Abdichtprof il nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB an wenig- 
stens einer elner Einzelscheibe (2) zugewandten Ober- 
flMche des Dichtungswerkstof fes (3) Trockenmittel (5) 
insbesondere in KSrnerform eingedriickt ist. 

21. Abdichtprof il nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, daB das Sttttz- 
profil (4) einen etwa U- oder C-formigen Querschnitt 
aufweist, wobei der quer zu den Scheiben verlaufende 
Steg (11) dieses Profiles als Abstandhalter dient und 
vorzugsweise etwa eben ausgebildet ist, und daB die 
freien Schenkel (12) des Profiles zumindest im wesent- 
lichen parallel zu den Glasscheiben (2) gegen das Schei- 
beninnere (1) gerichtet sind, wobei zwischen diesen 
Schenkeln (12) Platz fur das Trockenmittel (5) ist. 

22. Abdichtprof il nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB insbesondere 
bei schmalem Abdichtprof il z.B. unter 1 mm die dem spS- 
teren Scheibenzwischenraum (1) zugewandte Seite des 
Sttitzprofiles (4) vorgelocht und ggf . durch eine luft- 
und feuchtigkeitsdichte Verpackung abgeschlossen ist. 
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23. Verfahren zum Anbringen eines Abdichtprofiles insbeson- 
dere nach einem oder mehreren der vorstehenden Ansprtt- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein durchgehendes Ab- 
dichtprofil auf eine Scheibe in deren Randbereich auf- 
gelegt und in den Eckbereichen jeweils umgebogen wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Abdichtprofil an alien vier Ecken der Scheibe umge- 
bogen wird und die StoBstelle seines Anfanges und Endes 
an einer der vier LSngsseiten der Scheibe angeordnet 



25. Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei der Fertigung einer Isolierglasscheibe nach 
der Befestigung der zweiten Einzelscheibe zumindest die 
StoBstelle, vorzugsweise die gesamte AuBenseite des ge- 
gentiber den ScheibenrSndern vorzugsweise zuriickversetz- 
ten Abdichtprofiles mit Dichtungsmasse belegt wird. 



wird. 




909849/0379 



patentanwXlte 

dipping. h. schmitt " 2SH5£X 282A396 

DIPP ING. W. MAD CHER telefon: (0761) 70773 

70774 



Herr 

Pranz Bayer 
SchwimmbadstraBe 2 
7807 Elzach 



A- 




Aus wenigstens zwei unterschiedlichen Werk- 
stoffen zusammengesetztes Abdichtprofil 



Die Erfindung betrifft ein aus wenigstens zwei unterschiedli- 
chen tferkstoffen zusammengesetztes Abdichtprofil zur Bildung 
und Abdichtung eines Zwischenraumes zwischen zwei Scheiben 
insbesondere einer Isolierglasscheibe, bestehend aus Dich- 
tungswerkstoff und einem in Querriehtung zumindest unter iib- 
licher Druckeinwirkung gegen Verformung widerstandsfahiges, 
mit dem Dichtungswerkstoff verbundenen Stiitzprofil. 

Aus der DE-OS 16 59 533 1st ein solches Abdichtprofil bereits 
bekannt. Es hat sich vor allem bei der Abdichtung von Einzel- 
scheiben gegeniiber ihrem Palz, aber auch zur Bildung von Dop- 
pelscheiben und deren gegensei tiger Abdichtung bewahrt. Eine 
solche Doppelscheibe kann dabei praktisch als Isolierglas- 
scheibe angesehen werden, wenn der Innenraum mit trockener 
Luft oder trockenem Gas gefailt ist. 

Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Abdichtprofil der eingangs 
erwShnten Art zu schaffen, welches entweder unmittelbar auf 
eine Scheibe aufgebracht oder aber auch auf Vorrat gefertigt 
und auf Lager gehalten werden kann und die Herstellung von 
Isolierglasscheiben erlaubt. 
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Die Losung diescr Aufgabe besteht im wesentlichen darin, 
dafl in das Abdichtprofil ein Trockenmittel eingebettet 
ist, welches zumindest nach dem Einbau in Verbindung mit 
dem Scheibeninneren steht, und daB wenigstens eine Schicht 
od,dgl, des Stiitzprofiles als iiber den groflten Teil des 
Querschnittes des Abdichtprofiles reichende, zwischen 
dem Trocknungsmittel und dem Aufienrand einer Isolierglas- 
schoibe liegende Dampfsperrc ausgebildet ist # 

Zwar ist es bereits bekannt, in die Abstandhalter von Iso- 
lierglasscheiben ein Trockenmittel einzubringon. Auch vur- 
de schon ein Vorfahren bekannt gegeben, bei dem auf die Ein- 
zelscheiben mehrere StrMnge aufgebracht werden, die teil- 
weise zur Dichtung dienen und zum Teil Trockenmaterial ent- 
halten. Bine solche Dichtung mufl aber sofort von den Schei- 
ben umschlossen werden, damit das Trockenmittel nicht un- 
wirksam wird, Auch ist eine gute und genaue Distanzhaltung 
bei einem solchen Vorfahren vor allem bei relativ geringen 
Abstfinden der Binzelscheiben nur schwer mtfglich, Demgegen- 
liber erlaubt die Erfindung auch eine I/agerhalterung der Ab- 
dichtleisten oder -profile, da das Trockenmittel in das 
eigentliche Abdichtprofil eingebettet, also gegen ein vor- 
zeitiges Virksamwerden abgeschirmt ist. Erst nach dem Ein- 
bau oder kurz davor kann die Verbindung nach aufien herge- 
stellt werden, die dann gegen das Scheibeninnere zu rich- 
ten ist. In vorteilhafter Weise wird dabei auch im einge- 
bauten Zustand verhindert, dafl das Trockenmittel etwa durhh 
den Dichtungsverkstoff nach und nach von auOenher Feuchtig- 
keit anziehen kann, da der grQflte Teil des entsprechenden 
Querschnittes des Abdichtprofiles von einer Dampfsperre ab- 
gedeckt ist, die in besonders vorteilhafter Veise von dem 
Stiitzprofil gebildet wird, so dafl dieses also eine Doppel- 
funktion hat, Insgesamt wird also ein Abdichtprofil geschaf- 
fen, bei dem auch hohe Driicke auf die Dichtung gut abgefan- 
gen werden konnen, ohne dafl es zu nennenswerten MaBabweichun- 
gen kommt, wobei gleichzeitig eine sehr sichere Dichtung 
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durch den zusatzlichen Dichtungswerkstoff erzielt werden 
kann. Dieser Dichtungswerkstof f kann dabei durchaus ein 
bekanntes Material sein f welches dauerzahelastisch und kle- 
bend 1st. Gleichzeitig wird aber fiir eine gute Trockung 
eines Scheibenzwischenraumes nach der Montage der Isolier- 
glasscheibe bewirkt, so daB selbst bei einer ersten FUllung 
der Isolierglasscheibe mit etwas feuchterer Luft diese Luft 
getrocknet werden kann. Trotz allera kann das erf indungsge- 
mSfle Abdichtprofil auf Lager gehalteri werden, da dann das 
Trockenmittel eingeschlossen 1st, Eine Isolierglasscheibe 
mit einer derartigexjaxichtleiste kann eine sehr hohe Lebens- 
dauer haben, da der Zutritt von Feuchtigkeit zu einera er- 
heblichen Teil durch eine zusStzliche Dampfsperre verhin- 
, der ist und der geringe Teil Feuchtigkeit, der diese Dampf- 
sperre noch tiberwinden kann, von dem in groBer Menge unter- 
zubringenden Trockenmittel unsch&dlich gemacht werden kann. 

Eine zweckm&flige Ausfiihrungsf orm der Erfindung kann darin 
bestehnn, daB das Stiitzprofil als Abstandhalter fUr die 
Einzelscheiben einer Isolierglasscheibe vorgesehen ist und 
dafl die aus insbesondere dauerzahelastischem Dichtungswerk- 
stoff bestehenden Schichten an den den Scheiben zugewandten 
Seiten des Abstandhalters erheblich diinner als wenigstens 
eine der in Scheibenrichtung auf dem Abstandhalter aufge- 
bauten Schichten des Dichtungswerkstoff es sind. Dies bedeu- 
tet, daB das Stiitzprofil also bis auf eine geringe Schicht 
des Dichtungswerkstoffes tiber die gesamte Abdichtleiste yer- 
ISuft und so eine gute Dampfsperre bildet. Dies kann noch da- 
durch untersttitzt warden, dafl das Stiitzprofil dem Rand des 
Abdichtprofiles nSherliegt, der in Funktionsstellung dem 
Scheibeninneren zugewandt ±sfc, und daB das Trocknungsraittel 
wenigstens teilweise in dem Abstandhalter enthalten ist. 
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Eine andere Ausfiihrungsf orm kann darin bestehen, da£ venig- 
stens eine der quer zu den Scheibenflachen verlaufenden Sei- 
ten des Stiitzprof lies von Dichtungsmasse frei ist. Einer- 
seits kann dies die auflere Seite sein f da das Stiitzprofil 
dort eine ausreichende Dampfsperre bildet. Andererseits 
kann auch die zum Scheibeninneren gerichtete Seite frei sein, 
weil dann das im Stiitzprofil befindliche Trockenmittel eine 
bessere Verbindung zum Scheibeninneren haben kann. Auch bei- 
de vorgenannten Seiten konnen gegebenenfalls von Dichtungs- 
werkstoff frei sein f wobei bei einer Lagerhaltung eines sol- 
Chen Abdichtprofiles das Stiitzprofil zunSchst vollig geschlos- 
son ist. 

Eine besonders vorteilhafte und wesentliche Au S gestaltung 
der Erfindung kann dabei darin bestehen, daB als Stiitzpro- 
fil ein vorzugsweise gegen das Scheibeninnere gerichtete, 
bei der Lagerung aber noch verschlossene Offnungen aufwei- 
sendes Hohlprofil ausgebildet ist, in dessen Inneren das 
Trocknungsmittel angeordnet ist. Dabei kann sogar das Trock- 
nungsmittel eine weitere Punktion erhalten, indem im Inneren 
des hohlen Stutzprof iles zur Erhohung von dessen Unnachgie- 
bigkeit gegen Druckkrafte den Hohlraum weitestgehend ausftil- 
lende TrockenmittelkBrper oder eine mit Trockenmittel ver- 
setzte Kunststoffiillung od.dgl. eingefttllt sind. Das Stiitz- 
profil wird dann praktisch von dem Trockenmittel und einer 
Ummantelung gebildet, wobei die Ummantelung gleichzeitig die 
vorervrahnte Dampfsperre bildet, die Trockenmittelteile aber 
mit dazu beitragen, die DruckkrMfto im Palle der Abstutz- 
Punktion auf zunehmon • 

Eine besonders vorteilhafte Ausbildtuigsf orm kann darin be- 
stehen, dafi das Stiitzprofil insbesondere an seiner dem Schei- 
beninneren zugewandten Seite iiber seine L&nge jeveils zvei 
sich iiberlappendo, jedoch nicht miteinander verbundene Rand- 
bore iche aufweist. 
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Dabei kann das StUtzprofil aus Blech insbesondcre aus Alumi- 
niumblech gebogon und vor dem Zusammenbiegen zu einer ge- 
schlossenen Form mit Trockenmittel gefUllt sein. Aluminium- 
blech 1st namlich einerseits relativ leicht verf ormbar.so 
dafl ein solches Abdichtprof il auch auf Rollen gewickelt und 
so auf Lager gehalten worden kann, andererseits kann es je- 
doch mit einer harten Trockenmittelftlllung einen entspre- 
chend groBen Druck aufnehmen. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, dafl das StUtzprofil 
aus Stahlblech od.dgl. etwas federndem Werkstoff gebildet 
ist und vorzugsweise eine etwa viereckige Querschnittsform 
aufweist, wobei eine Seite des Viereckes von zwei sich min- 
destens teilweise Uberlappenden Schenkeln gebildet ist. 

Das ein Trockenmittel enthaltende StUtzprofil kann dabei 
wenigstens beim Einbau zum Scheibeninneren hln gelocht und/ 
Oder an den ©berlappungen wenigstens bereichsweise aufgebo- 
gen sein. Auf diese Weise lafit sich die Verbindung des Trok- 
kenmittelraumes zum Scheibeninneren sehr leicht herstellen. 
Dabei ist wiederum ein StUtzprofil aus Aluminiumblech vor- 
teilhaft, da Aluminiumblech entweder leicht aufgebogen oder 
leicht durchlocht werden kann,wobei eine evtl.vorhandene Schicht 
aus Dichtungswerkstoff ebenfalls gelocht oder perforiert wird. 
Eine ganz andere AusfUhrungsform der Erfindung kann dadurch 
gebildet werden, daB als Abstandhalter und StUtzprofil ein 
mit Trockenmittel vermischter, ausgeh&rteter Xunststoff- 
Strang vorgesehen ist, der in dem Dichtungswerks toff vor - 
zugsweise nahe dem dem Scheibenzwischenraum zugewandten 
Rand des Abdichtprof iles eingebettet ist. 
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Es ist aber auch moglich, dafl parallel zu dom Stiitzprofil 
auf dessen dem Scheibeninneren zugewandter Seite Trock - 
nungsmittel in den Dichtungswerkstof f eingebettet ist. In 
dies em Falle bildet das Stiitzprofil insgesarat, also nicht 
nur eine Schicht des Stutzprof iles , gleichzeitig die Darapf- 
sperre. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand wei- 
terer Anspriiche. ErwShnt sei nur noch, daB das Stiitzprofil 
auch einen etwa U- Oder C-formigen Querschnitt aufveisen 
kann, wobei der quer zu den Scheiben verlaufende Steg die- 
ses Profiles als Abstandlialter und Dampfsperre dient und 
vorzugsweise etwa eben ausgebildet ist, und dafl die freien 
Schenkel dieses Profiles zumindest im wesentlicheh parallel 
zu den Glasscheiben gegen das Scheibeninnere gerichtet sind, 
wobei zwischen diesen Schenkeln Platz fur das Trockenmittel 
ist. 

Ein ganz wesentlicher Vorteil der vorliegenden Erfindung be- 
steht dabei darin, daB auch eine Herstellung von Isolier- 
glasscheiben mit sehr geringem Scheibenabstand, also sehr 
geringem Vo lumen im Scheibenzwischenraum moglich ist, ohne 
dafl ein erheblicher Zusatzaufwand fiir eine besonders gute 
Trocknung des Scheibenzwischenraumes notwendig ist. 

Nachstehend ist die Erfindung mit ihren ihr als wesentlich 
zugehbrenden Einzelheiten anhand der Zeichnung in mehreren 
Ausftfhrungsbeispielen noch n&her beschrieben, wobei die ver- 
schiedenen Ausfiihrungsf ormen von Abdichtprofilen jeweils in 
schematisierter Darstellung im Querschnitt in in Isolier - 
glasscheiben eingebautem Zustand dargestellt sind. Es zeigt 
im einzelnen 

h 
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Fig. 1 bis 3 ein Abdichtprofil, bei welchem das Stutzprofil 
und 3a aus Blech gebogen ist und an seiner dem Schei- 
beninneren zugewandten Seite sich uberlappende 
Bereiche sowie in seinem Inneren ein Trocken- 
mittel aufweist, wobei es entweder allseitig, 
dreiseitig oder nur zweiseitig eine dauerzah- 
elastisch bleibende und vorzugsweise selbst- 
klebende Dichtungs masse aufweist, 

Fi S* * e in Abdichtprofil, bei welchem als Stutzprofil 

ein mit Trockenmittel vermischter ausgehSrteter 
Kunststoffstrang od.dgl. vorgesehen ist, 

F ig* 5 ein Abdichtprofil, bei welchem parallel zu dem 

Stutzprofil auf dessen dem Scheibeninneren zu- 
gewandter Seite das Trockenmittel als Strang 
oder in Kornerform od.dgl. eingebettet ist, 

Fig. 6 eine im wesentlichen der Pig. 5 entsprechende 

Aus fUhrungs form, wobei das Trockenmittel im 
Querschnitt gegenttber dem Stutzprofil verrin- 
gert ist, 

Fig. 7 eine abgewandelte Ausfuhrungsf orm, bei welcher 

das Trockenmittel im Inneren eines aus Stahl- 
blech od.dgl. geformten Stutzprof iles unterge- 
bracht ist, welches an seinen den Glasscheiben 
zugewandten Seite mit Dichtungsmasse belegt ist, 

Fig. 8 ein Abdichtprofil mit U-f ormigem Stutzprofil und 

Fig. 9 ein Abdichtprofil mit C-f ormigem Stutzprofil. 
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Allen dargestellten Ausfiihrungsbeispielen 1st gemeinsam, dafl 
ein aus zwei unterschiedlichen Werkstoffen zusammengesetztes 
Abdichtprofil zur Bildung und Abdichtung eines Zvischenrau - 
mes 1 zwischen zwei Scheiben 2 insbesondere einer Isolier - 
glasscheibe, bestehend aus Dichtwerkstof f 3 und einem im gan- 
zen rait k bezeichneten, in Querrichtung zumindest unter ubli- 
cher Druckeinwirkung gegen Verformung widerstandf ahigen, mit 
dem Dichtungswerkstoff 3 verbundenen StUtzprofil, Als Dicht- 
werkstoff kommt dabei vor allem ein dauerzfih-elastisch blei- 
bender, am dagegenliegenden Material haf tklebender Werkstof f 
wie z.B. Kunstkautschuk, insbesondere Butylkautschuk in Frage, 
Insgesamt ergibt sich so eine sehr gute und schnelle Abdich- 
tung 9 die entweder unmittelbar nach ihrer Pertigung zur Her- 
stellung einer Isolierglasscheibe verwendet werden kann, die 
aber auch auf Lager gehalten und bei Bedarf eingesetzt werden 
kann. Die selbstklebende Eigenschaft korarat dabei erst bei ei- 
ner entsprechenden Druckeinwirkung voll zur Geltung. 

Allen Ausfiihrungsbeispielen des Abdichtprofiles ist ferner 
gemeinsam, dafi in das Abdichtprofil ein Trockenmittel 5 ein- 
gebettet ist f welches zumindest nach dem Einbau in Verbindung 
mit dem Scheibeninneren 1 steht, und dafi wenigstens eine Schicht 
od.dgl. des StUtzprofiles k als iiber den groflten Teil des Quer- 
schnittes des Abdichtprofiles reichende, zwischen dem Trock- 
nungsmittel 5 und dem AuBenrand 6 einer Isolierglasscheibe 
liegende Dampfsperre ausgebildet ist. Das StUtzprofil k ist 
dabei gleichzeitig als Abstandhalter fur die Einzelscheiben 2 
der Isolierglasscheibe vorgesehen und die aus Dichtungswerk- 
stoff 3 bestohenden Schichten sind an den den Scheiben 2 zuge- 
wandten Seiten des Abstandhalters k vorzugsweise dilnner als 
wenigstens eine der in Scheibenrichtung auf dem Abstandhalter 
aufgebauten Schichten dieses Dichtungswerkstoffes k 9 Dadurch 
wird zwar eine gute Haftung und Dichtung gegenUber den Schei- 
ben erzielt, dennoch jedoch auch ein pr&ziser Abstand durch 
das StUtzprofil k bewirkt. 
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In den Ausfiihrungsbeispielen nach Fig. 1, 2 tind 3 ist zu- 
sStzlich vorgesehen, dafl die den Scheiben 2 zugewandten 
Seitenflachen 7 des Stiitzprof iles h im Querschnitt einen 
zumindest bereichsweise konkaven Verlauf haben, so dafl 
dort etwas mehr Dichtungsmasse untergebracht werden kann, 
wahrend gleichzeitig die Enden dieser Seitenflachen 7 auf- 
grund ihres gegeniiber der Mitte erhbhten Bereiches eine 
gute Abstandhaltung bewirken. 

Um zu erreichen, dafl das Trockenraittel 5 gut vor allem ge- 
gen den S che ibeninnenraum 1 wirksam wird, kann das Stiitz- 
prof il k dem Rand 8 des Abdichtprof iles nfiher liegen, der 
in Punktionsstellung dem Scheibeninneren 1 zugewandt ist f 
wenn das Trocknungsmittel wenigstens teilweise in dem Ab- 
standhalter k enthalten ist. Eine solche AusfUhrungsf orm 
ist beispielsveise in Fig. 3 und k angedeutet, 

Ferner ist es moglich, dafl wenigstens eine der quer zu den 
ScheibenflSchen verlaufenden Seiten des Stiitzprofiles k von 
Dichtungsmasse 3 frei ist. In Fig. 2 ist die am aufieren 
Rand 6 gelegene Seite fid. von Dichtungsmasse, da dort das 
Stiitzprofil 4 mit seiner Wandung eine ausreichende Dainpf- 
sperre bildet. In Fig. 3 sind sogar beide quer zu den Schei- 
bonflSchen verlaufenden Seiten des StUtzprof iles frei von 
Dichtungsmasse. Auch in den AusfUhrungsbeispielen nach Fig. 
7, 8 und 9 ist jeveils wenigstens eine oder sogar beide 
quer zu den Scheiben verlaufenden Seiton frei von dor Dich- 
tungsmasse 3. Dort iibernimmt die entsprechende Dampfsperre 
und Abdichtung dann Jewells das Stiitzprofil. 

In den AusfUhrungsf ormen gemafl den Figuren 1 f 2 und 3 f 7 
ist das Stiitzprofil k Jewells als ein vorzugsweise gegen 
das Scheibeninnere 1 gerichtete, bei der Lagerung noch ver- 
schlossene bffftungen 9 aufweisendes Hohlprofil ausgebildet, 
in dessen Inner en das Trocknungsmittel 5 angeordnet ist. 
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Kurz vor dem Einbau oder vahrend des Einbaues kann die Off - 
nung 9 also auf unterschicdliche ¥eisen gebildet werden. 1st 
das Stiitzprofil k beispielsvcisc aus Blech, insbesondero aus 
Aluminlumblech gebogen und vor dem Zusammonbiogen zu elner ge- 
schlossenen Form mit Trockenmittel 5 gefullt vorden, wobei es 
an seiner dem Scheibeninneren 1 zugewandten Seite tiber seine 
Lange jeweils zvei sich tiberlappende, jedoch nicht fest mit- 
einander verbundene Randbereiche 10 aufweist, konnen diese 
stellenveise kurz vor dem Einbau aufgebogen werden, urn so die 
Offimng 9 zu bilden. Selbstverstandlich konnen auch Bohrun- 
gen oder Stanzungen nachtraglich oder wahrend der Herstellung 
angcbracht werden, Dabei ist sovohl bei diesen Ausfiihrungs- 
beispielen nach don Figuren 1 bis 3 und 7 als auch nach denen 
gemafi Fig# 8 und 9 vorgesehen, dafl im Inneren der hohlen Stiitz- 
profile k zur ErhBhung von dessen Umiachgiebigkeit gegen Druck- 
krafte den Hohlraum veitestgehend ausfiillende Trockenmittelktfr- 
per oder eine mit Trockenmittel versetzte Kunststof fiillung od. 
dgl« eingefilllt sind* Das Trockenmittel erhalt dadurch die zu- 
satzliche Funktion f die Abstandiialtung aufgrund einer verbes- 
serten Druckf estigkeit zu verbessern. 

Bei dem in Fig. 7 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist das 
Stiitzprofil 4 zweckmafligerveise aus Stahlblech od.dgl. etvas 
federndem Verkstoff gebildet und hat eine etwa viereckigo - 
ira Ausfiihrungsbeispiel sind zvei Ecken dabei abgeschr&gt ~ 
Querschnittsf orm 9 vobei eine Seite des Viereckes von zvei 
sich teilweise tiberlappenden Schenkeln 10 gebildet ist* Diese 
Schenkel 10 sind mit ihrem tJberlappungsbereich vieder zum 
Scheibeninneren hin gerichtet, so dafl die uge zvischen die- 
sen beiden Schenkeln 10 gleichzeitig als Offnung flir das Virk- 
samwerden dos Trocknungsmittels 5 gegen das Scheibeninnere 1 
hin dienen kann. 

/n 
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In Fig. 3 und 3a ist eine ganz besonders vorteilhaf te, vor allem 
fttr eine lSngere Lagerung und auch fur ein Aufrollen zum Lagern 
geeignete Ausftihrungsform dargestellt. In diesem Falle greift 
der 8u(3ere der sich tiberlappenden Schenkel 10 des hohlen Sttitz- 
profiles 4, welches beispielsweise aus Aluminiumblech gebogen 
sein kann, tiber eine quer zur Scheibenebene verlaufende Seite, 
gemafi Fig. 3 tiber die zum Scheibeninneren hin gerichtete Seite, 
und teilweise fiber eine etwa parallel zur Scheibenebene verlau- 
fende Seite7,wobei dieser Schenkelteil mit 10a bezeichnet ist. 
Sein freier Rand 10b ist dabei von Dichtungsraasse umschlossen 
Oder tiberdeckt. In Fig. 3, in der dabei eine Verglasung schema- 
tisch angedeutet ist, ist dabei die Dichtungsraasse schon etwas 
an ihre Funktion angeglichen, wMhrend in Fig. 3a eine mSgliche 
Ausgangsform angedeutet ist. Fig. 3a zeigt dabei auflerdem ein 
Sttttzprofil 4, welches an den den Scheiben 2 zugewandten Seiten- 
flachen 7 nicht eingeschntirt oder eingebuchtet ist. Durch das 
Obergreifen eines Schenkellappens 10a noch ander mit Dichtungs- 
masse belegten Seitenflache 7 ergibt sich ein vSllig dichter Ab- 
schlufi des das Trockenraittel enthaltenden Inneren des Sttitzpro- 
files 4, so dafi es in dieser Forragut gelagert werden kann. 
Gleichzeitig erlaubt diese Anordnung je nach Werkstoffwahl auch 
ein Zusammenrollen eines solchen Profiles, so dafi es in beliebi- 
ger Lange auf Lager gehalten werden kann. Zweckmafiig ist es, 
wenn der Schenkelteil 10a die Seitenflache 7 wenigstens tiber ein 
Drittel ihrer HOhe ttberlappt. Beim Einbau ist es dann am zweck- 
mSfSigsten, wenn die zum Scheibeninneren gerichtete FlSche des 
Sttitzprofiles 4 mit einem entsprechendem Gegenstand gelocht wird, 
was insbesondere bei einem Stutzprofil aus Aluminium gut mSglich 
ist. Dadurch wird dann das im Inneren befindliche Trockenmittel 
zum Scheibeninneren hin wirksam. 

Es sei noch erwShnt, dafi auch bei einer Ausftihrungsform gemafi 
den Figuren 1 und 2 in ahnlicher Weise die aufieren Schenkel 10 
noch auf die Seitenflache 7 hin veriangert sein k5nnten. 
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In Fig. 4 ist ein Ausfuhrungsbeispiel dargestellt, bci velchem 
als Abstandhalter h ein mit Trockenmittel vermischter, ausge- 
harteter Kunststoff Strang vorgesehen ist f der in dem Dichtungs- 
werkstoff 3 nalie dem dem Scheibenzwischenraum 1 zugevandten 
Rand 8 des Abdichtprof iles eingebettet ist. Die im Randbereich 8 
eventuell noch vorhandene diinne Schicht des Dichtungsverkstof f es 
schiitzt dabei das Trocknungsmittel vahrend der Lagerung, erlaubt 
jedoch bei einer entsprechenden Einpressung zwischen zvei Schei- 
ben 2 und einer dabei auftretenden geringfiigigen Verformung das 
Wirksamwerden des Trocknungsmittels gegen das Scheibeninnere hin. 
Ein solcher Kunststoff Strang konnte auch in den Stiitzprofilen ge- 
mafl don Figuren 1 bis 3 oder 7 vorgesehen sein. 

In den Figuren 5 und 6 sind Ausfiihrungsbeispiele dargestellt, 
bei denen parallel zu dem Stutzprofil k auf dessendem Scheiben- 
inneren 1 zugewandter Seite Trocknungsmittel 5 in den Dichtungs- 
verkstoff 3 eingebettet ist. Dabei ist im Ausfiihrungsbeispiel 
nach F ig. 5 der Querschnitt der etva parallel zum Stiltzprofil 
angeordneten Trockenmittelzone ebenso wie in Fig. 6 kleiner als 
der Querschnitt des StUtzprof iles k. 

In alien Ausfiihrungsbeispielen sind vorzugsveise Trockenmittel- 
korner in Kugelform in den Abstandhalter h und/oder in die 
Dichtungsmasse 3 eingebettet. Es ist jedoch auch mbglich, ent- 
sprechende TrockenmittelbSnder oder -strSnge zu benutzen. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin 9 daB die Trockenmittel- 
zone und/oder die Trockenmittelkorper den Querschnitt des 
Stiitzpro files k geringfiigig iibertref f en. Beim Zusammendriicken 
der Scheiben 2 bis gegen das Stiltzprofil verden dann die Trok- 
kenmittelkorper etvas zerdrtickt und konnai so noch besser ge- 
gen das Scheibeninnere hin virksam verden. Besonders zveck- 
m££ig ist es vor allem bei dor Ausftihrungsf orm nach Fig. 6 t 
venn an venigstens einer einer Einzelscheibe 2 zugevandten 
Oberflache .des Dichtungsverkstoff es Trockenmittel insbesondere 
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in KBrnerform eingedriickt ist. Man erkennt, wie dort das 
Trockenraittel 5 etwas seitlich zur Mitte der Abdichtlei- 
ste nahe der einen Scheibe angeordnet ist. Gegebenenf alls 
kbnnte auf der anderen Seite der Abdichtleiste in ahnli- 
cher Weise Trockenmittel angeordnet werden, 

Ira Ausftihrungsbeispiel nach Fig. 8 hat das Sttitzprof il k 
einen etwa U-formigen und im Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig* 9 einen C-formigen Querschnitt, wobei jeweils der quer 
zu den Scheiben 1 verlaufende Steg 11 dieser Profile als 
Abstandhalter dient und in diesen Ausfuhrungsbeispielen 
etwa eben ausgebildet istj die freien Schenkel 12 dieser 
Profile sind zuraindest im wesentlichen parallel zu den 
Glas scheiben 2 gegen das Scheibeninnere gerichtet, wobei 
zvischen diesen Schenkeln 12 Platz fur das Trockenmittel 
5 ist. Der C-fdmiige Querschnitt der Fig. 9 bietet dabei 
vor allem bei der Lagerung einen besseren Schutz fiir das 
Trockenmittel, obwohl die schlitzf ormigo Offnung audi da- 
bei von Dichtwerkstoff 3 abgedeckt ist f der beim Einbau 
leicht bereichsweise durchbrochen werden kann. 

Weitere Ausgestaltungen und Ausfuhrungsf ormen der vorbe- 
schriebenen Kombination von Abdichtmasse, Sttitzprofil und 
Trockenmittel sind moglich, wobei in vorteilhaf ter Weise 
das Trockenmittel im Inneren der Abdichtleiste so unterge- 
bracht ist, dafl es einerseits gut gelagert f andererselts 
aber nach dem Einbau auch ausreichend gegen das Scheiben- 
innere hin wirksam werden kann. Gleichzeitig wird der Zu- 
tritt von Feuchtigkcit zum Scheibeninneren durch die von 
dem Abstandhalter zusatzlich gebildete Dampfsperre stark 
eingeschrSnkt, so daB eine Isolierglasscheibe, die unter 
Verwendung des erf indungsgemfifion Abdichtprofiles herge- 
stellt ist, eine hohe Lebensdauer verspricht, selbst wenn 
bei ihrer Fertigung der Zwischenraum nicht vollstSndig 
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trocken war. Dabei ist besonders vorteilhaft, daB das Ab- 
dichtprofil auch auf Lager gehalten und transportiert wer- 
den kann, bevor es bei einer Isolierglasscheibe oder auch 
einem anderen Bauelement zum Einsatz kommt. Besonders vor- 
teilhaft ist dieses Abdichtprof il bei der Herstellung sehr 
dUnner Isolierglasscheiben, bei denen an sich die Gefahr 
grofler ist, daB Feuchtigkeit im relativ schmalen Scheiben- 
zwischenraum verbleibt oder eindringt. 

Insbesondere das Abdichtprof il nach Fig. 3 oder 3a aber auch 
nach den Figuren 1,2 und 4 bis 6 sowie ggf. auch die Ubrigen 
Abdichtprofile konnen je nach Werkstoffwahl so angebracht 
werden, daB ein derartiges durchgehendes Abdichtprof il auf 
eine Schabe in deren Randbereich aufgelegt und in den Eck- 
bereichen jeweils umgebogen wird. Dabei ist dieses Verfahren 
in vorteilhafter Weise auch bei solchen Profilen anwendbar, 
bei denen das Sttitzprofil aus Aluminium oder einer Aluminium- 
legierung besteht, da dieser Werkstoff eine ausreichende Ver- 
formbarkeit fttr entsprechend scharfe Biegungen in den Eckbe- 
reichen hat. Dabei kann das Abdichtprof il an alien vier Ecken 
der Scheibe umgebogen werden und die StoBstellen seines Anfan- 
ges und Endes kbnnen an einer der vier LSngsseiten der Schei- 
be angeordnet werden. Dabei werden entsprechende Vorkehrungen 
in den Ecken, in denen sonst Dichtungen h§ufig aufeinander- 
stofien und noch einmal besonders abgedichtet werden mflssen, 
vermieden. Es gentigt also, eine einzige StoBs telle abzudich- 
ten, die sich zu dem Bereich einer LSngserstreckung der Dich- 
tung befindet, wo eine solche Abdichtung besonders einfach 
ist. Bei der Fertigung einer Isolierglasscheibe, wie es sche- 
matisch und beispielhaft in den Figuren angedeutet ist, kann 
nach der Befestigung der zweiten Einzelscheibe zumindest die 
erwShnte StoBs telle, vorzugsweise die gesamte AuBenseite des 
gegenflber den ScheibenrSndern zweckmSBigerweise zurflckver- 
setzten Abdichtprofiles mit Dichtungsmasse belegt werden. 
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Es ergibt sich also, daB insbesondere auch ein Abdicht- 
profil mit aus Aluminium bestehendem und mit Trockenmit- 
tel gefiilltem Stutzprofil 4 entweder von der Rolle abge- 
wickelt, auf die Scheiben aufgelegt und dann urn eine 
rechtwinklig zu den Scheibenf lachen verlaufende Achse 
gebogen werden kann Oder daB dies sogleich nach der Fer- 
tigung dieses Abdichtprof iles geschehen kann. Die fur 
die Fertigung dieses Abdichtprof iles vorteilhafte Werk- 
stoffwahl hat also einen zusatzlichen Vorteil, der die 
erwahnte Umbiegung in den Eckbereichen erlaubt. Natiir- 
lich ist auch bei nicht rechteckigen, sondern in ande- 
rer Weise konturierten Scheiben eine entsprechend ein- 
fache Anpassung des Abdichtprof iles an den Verlauf des 
Scheibenrandes durch entsprechende Biegungen mBglich. 

Eine weitere Ausgestaltung der Erf indung kann noch darin 
bestehen, daB die dem spateren Scheibenzwischenraum 1 zu- 
gewandte Seite des Stutzprof iles 4 vorgelocht und gegebe- 
nenfalls durch eine luft- und feuchtigkeitsdichte Ver- 
packung abgeschlossen sein kann. Die Lochungen 9 konnen 
derageraSB auch vorgefertigt vorgesehen sein. Diese Losung 
ist besonders bei schmalen Abdichtprof ilen mit einer Brei- 
te von z.B. unter 1 mm vorteilhaft, da in einem solchen 
Falle eine nachtragliche Lochung kurz vor oder wahrend 
der Montage Schwierigkeiten bereiten ktinnte. 

Alle in der Beschreibung, den Anspriichen und der Zeich- 
nung dargestellten Merkmale und Konstruktionsdetails k5n- 
nen sowohl einzaln als auch in beliebiger Kombination 
miteinander wesentliche Bedeutung haben. 
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Claims 

1 . Sealing profile composed of at least two different materials for forming and sealing an 
intermediate space between two plates or the like, especially a plate of insulating glass, 
consisting of a sealing material and a supporting profile joined to the sealing material in 
such a way as to resist deformation, at least under ordinary pressures, in the cross 
direction, characterized by the fact that a drying agent (5) is embedded in the sealing 
profile, which, at least after incorporation, is in a connection with the plate interstice (1) 
and that at least one layer or the like of the supporting profile (4) is formed as a vapor 
barrier extending across the greater part of the cross-section of the sealing profile 
between the drying agent (5) and outer edge (6) of an insulating glass plate. 

2. Sealing profile as in claim 1, characterized by the fact that the supporting profile (4) 
serves as a space holder for the individual plates (2) of an insulating glass plate, and that 
the layers of the sides of the spacer facing the plates (2) consisting of sealing material (3) 
are preferably thinner than at least one of the layers of the sealing material (3) built up on 
the spacer (k) in the direction of the plate. 

3. Sealing profile as in claims 1 or 2, characterized in that the side faces (7) of the 
supporting profile (4) facing the plates (2) in cross-section have an at least regionally 
concave shape and/or grooves or the like to receive sealing material (3). 

4. Sealing profile as in one of claims 1 through 3, characterized in that the supporting 
profile (4) is closer to the edge (8) of the sealing profile facing the interior of the plate (1) 
in the functional position and that the drying agent (5) is at least partially contained in the 
space holder (4). 

5. Sealing profile as one or more of claims 1 through 4, characterized in that at least one 
of the sides of the supporting profile (4) running transversely to the plate surfaces is free 
of sealing mass (3). 

6. Sealing profile as in one or more of claims 1 through 5, characterized in that the 
supporting profile (4) is designed as a hollow profile preferably directed toward the 
interior of the plate (1) and displaying openings (9) that are still closed during storage, in 
whose interior the drying agent (5) is arranged. 

7. Sealing profile as in one or more of claims 1 through 6, characterized in that drying 
bodies or a plastic filling mixed with a drying agent or the like are filled into the interior 
of the hollow supporting profile (4) to increase its resistance to forces of pressure and 
essentially filling the hollow space. 
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8. Sealing profile as in one or more of the foregoing claims, characterized in that the 
supporting profile (4), especially on its side facing toward the plate interior (1) displays 
over its length in each case two overlapping but not joined-together edge regions (10). 

9. Sealing profile as in one or more of claims 1 through 8, characterized in that the 
supporting profile (4) is bent from sheet metal, especially aluminum sheet and is filled 
with drying agent (5) before being bent together into a closed form. 

10. Sealing profile as in one or more claims 1 through 9, characterized in that the 
supporting profile (4) is formed from aluminum-steel sheet or the like, optionally a 
somewhat spring-acting material, and preferably displays a roughly rectangular cross- 
sectional shape, one side of the rectangle being formed by two at least partially 
overlapping limbs (10). 

11. Sealing profile as in one or more claims 1 through 10, characterized in that the 
supporting profile (4) containing a drying agent (5) is perforated at least when installed 
toward the interior of the plate and/or is at least regionally curved or bent at the overlaps 
(10). 

12. Sealing profile as in one or more of the foregoing claims, characterized in that a cured 
plastic string mixed with drying agent is provided as the spacer (k), which is embedded in 
the sealing material (3) preferably close to the edge (8) facing the space (1) between the 
plates of the sealing profile. 

13. Sealing profile as one or more of claims 1 through 12, characterized in that the outer 
of the overlapping limbs (10) of the hollow supporting profile (4) engages a side running 
transversely to the plane of the plate and partially a side (7) running approximately 
parallel to the plane of the plate, and and that its free edge is enclosed by or covered by 
sealing mass. 

14. Sealing profile as in claim 13, characterized in that the limb part (10a) engaging side 
surface (7) extends over at least one third of the side surface (7) of the supporting profile 
(4). 

15. Sealing profile as in claim 13 or 14, characterized in that only the side surfaces facing 
the plates are coated with the sealing materials (3). 

16. Sealing profile as in one or more of the foregoing claims, characterized in that drying 
agent (5) is embedded in the sealing material parallel to the supporting profile (4) on its 
side (1) facing the interior of the plate. 

17. Sealing profile and in claim 16, characterized in that the cross-section of the drying 
agent zone arranged approximately parallel to the supporting profile (4) is of the same 
size or smaller than the cross-section of the supporting profile (4). 

18. Sealing profile as in one or more of claims 1-17, characterized in that the grains of 
drying agent preferably in spherical form are embedded in the spacer (4) and/or the 
supporting profile and/or in the sealing mass (3). 
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19. Sealing profile as in one or more of the foregoing claims, characterized in that the 
drying agent zone and/or the drying agent bodies slightly exceed the cross-section of the 
supporting profile (4). 

20. Sealing profile as in one or more of the foregoing claims, characterized in that drying 
agent (5) is impressed, especially in the form of grains, on at least one surface facing 
toward an individual plate (2) of the sealing material (3) . 

21 . Sealing profile as in one or more of the foregoing claims, characterized in that the 
supporting profile (4) has an approximately U-shaped or C-shaped cross-section, a cross- 
member (1 1) of said profile preferably of flat design serving as a spacer transversely to 
the plates, and that the free limb (12) of the profile is directed essentially at least parallel 
to the glass plates (2) against the interior of the plate (1), space for the drying agent (5) 
being provided between these limbs (12). 

22. Sealing profile as in one or more of the foregoing claims, characterized in that 
especially in the case of a narrow sealing profile, e.g., 1 mm, the side of the supporting 
profile (4) facing the later plate interstice (1) is pre-perforated and optionally closed off 
by an air and moisture-proof packing. 

23. Process for application of a sealing profile, especially as in one or more of the 
foregoing claims, characterized in that a continuous sealing profile is placed on a plate in 
its edge region and bent around it in the corner regions. 

24. Process as in claim 23, characterized in that the sealing profile is bent on all four 
edges around the plate and the contact site or butt joint of its beginning and end is 
arranged on one of the four longitudinal sides of the plate. 

25. Process as in claim 23 or 24, characterized in that during the fabrication of a plate of 
insulating glass after the fixation of the second individual plate, at least the contact site, 
preferably the entire outer side of the sealing profile, preferably recessed with respect to 
the edges of the plate, is coated with sealing mass. 

Patent Attorneys 
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SEALING PROFILE COMPOSED OF AT LEAST TWO DIFFERENT 
MATERIALS 

The invention concerns a sealing profile composed of at least two different 
materials for forming and sealing an intermediate space between two panes or the like, 
especially of an insulating glass plate, consisting of a sealing material and a supporting 
profile joined to the sealing material in such a way as to resist deformation, at least under 
ordinary pressures, in the cross direction. 

Such a sealing profile is already known from DE-OS 16 59 533. It has been 
proven effective especially for the sealing of individual panes against their groove but 
also for the formation of double panes and their mutual sealing. Such a double pane in 
this case can be regarded practically as a plate of insulating glass if the interior space is 
filled with dry air or dry gas. 

Therefore the problem of exists of devising a sealing profile of the type 
mentioned initially that is installed either directly on a pane or else finished in the factory 
and held in a warehouse and permits the production of insulating glass plates. 

The solution of this problem consists essentially of embedding a drying agent in 
the sealing profile, which, at least after installation, is joined to the interior of the plate, 
and at least one layer or the like of the supporting profile extending over the greater part 
of the cross-section of the sealing profile is designed as a vapor barrier extending 
between the drying agent and the outer edge of an insulating glass plate. 

It is already common practice to place a drying agent in the spacer of insulating 
glass plates. A process has also already been disclosed in which several strings are 
applied to the individual plates which serve in part for sealing and in part as drying 
material. Such a seal, however, must immediately be enclosed by the plates so that the 
drying agent does not become inactive. A good and accurate spacing in such a procedure 
is possible only with difficulty, especially in view of the relatively small distances 
between the individual plates. As opposed to this, invention also allows the sealing strips 
or profiles to be held in the warehouse, because the drying agent is embedded in the 
sealing profile itself, thereby shielding it against premature activation. The connection to 
the outside can only be created after or shortly before installation and is then directed 
against the interior of the plate. At this time, advantageously the drying agent in the 
installed state can be prevented from attracting moisture from the outside through the 
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sealing material, since the greater part of the corresponding cross-section of the sealing 
profile is covered by a vapor barrier which is formed especially advantageously by the 
supporting profile so that it also has a dual function. Therefore, generally a sealing profile 
is created in which even high pressures on the seal can be well cushioned without causing 
noteworthy dimensional deviations, and in which case simultaneously a very good seal 
can be achieved by the additional sealing material. This sealing material may be any 
known material that is permanently viscoelastic and adhesive. At the same time, 
however, this causes good drying of the space between the plates after the assembly of 
the insulating glass plate so that even when the glass plate is first filled with rather wet 
air, this air can be dried. Despite everything, the sealing profile according to the invention 
can be held in the warehouse since then the drying agent is enclosed. An insulating glass 
plate with such a sealing strip may have a very high service life since the access of 
moisture is prevented to a considerable degree by an additional vapor barrier, and the 
small amount of moisture that can still overcome this vapor barrier can be rendered a 
harmless by the drying agent installed in a large quantity. 

An advisable variant of the invention may consist in having the supporting profile 
serve as a spacer for the individual panes of an insulating glass plate and having the 
layers consisting of especially permanently viscoelastic sealing material on the sides of 
the spacer facing the plates be considerably thinner than at least one of the layers built up 
in the plate direction in the spacer of sealing material. This means that the supporting 
profile, therefore, except for a small layer of sealing material, runs over the entire sealing 
strip and thus forms a good vapor barrier. This can be further supported by having a 
supporting profile lie closer to the edge of the sealing profile, which, in functional 
position, is facing the interior of the plate, and by having at least part of the drying agent 
contained in the spacer. 

Another variant may involve having at least one of the sides of the supporting 
profile running transversely to the pane surfaces be free of sealing mass. This may be the 
outer side, on the one hand, since the supporting profile forms an adequate vapor barrier 
there. On the other hand, the side directed toward the plate interior may also be free, 
because then the drying agent located in the supporting profile can have a better 
connection to the interior of the plate. Also both of the above-mentioned sides may if 
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necessary be free of sealing material, in which case during the warehousing of such a 
sealing profile, the supporting profile is initially totally closed. 

An especially advantageous and essential configuration of invention in this case 
may consist in forming a hollow profile preferably directed against the plate interior but 
during storage still having sealed openings as the supporting profile, in whose interior 
drying agent is arranged. In this case the drying agent may even have another function by 
essentially filling the hollow space in the interior of the hollow supporting profile with 
drying agent bodies or a plastic filling mixed with drying agent or the like to increase its 
ability to resist compressive forces. The supporting profile is then practically formed by 
the drying agent and a jacketing, the jacketing simultaneously forming the above- 
mentioned vapor barrier, but the parts of drying agent also contribute to absorbing the 
compressive forces in the case of the supporting function. 

An especially advantageous variant may involve having the supporting profile, 
especially on its side facing the plate interior, display over its length in each case two 
overlapping but not connected edge regions. 

In this case, the supporting profile may be shaped from sheet metal, especially 
aluminum sheet and filled with drying agent before being bent together into a closed 
shape. Aluminum sheet, in particular, is relatively easily deformed, on the one hand, so 
that such a sealing profile can also be wound onto rolls and kept in the warehouse, on the 
other hand, it may absorb a correspondingly great pressure with a hard filling of drying 
agent. 

Another possibility is to have the supporting profile formed from steel sheet or a 
similar spring-acting material and preferably with a rectangular cross-sectional shape, in 
which case one side of the rectangle is formed by two at least partially overlapping limbs. 
The supporting profile containing a drying agent in this case at the time of installation 
can be perforated toward the interior of the plate and/or at least in some regions bent over 
at the overlaps. In this way the connection between the drying agent space and the plate 
interior can be produced very easily. In this case, again, a supporting profile of aluminum 
sheet is advantageous, since aluminum sheet can either be easily bent or easily perforated 
so that any layer of sealing material that may be present is also perforated. A totally 
different version of the invention can be created by provided a cured plastic string mixed 
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with drying agent as the spacer and supporting profile, which is embedded preferably 
near the edge of the sealing profile facing the plate interstice. 

However, it is also possible to embed drying agent in the sealing material in 
parallel with the supporting profile on its side facing the interior of the plate. In this case, 
the supporting profile as a whole, therefore not only one layer of the supporting profile, 
simultaneously forms the vapor barrier. 

Other configurations of the invention are the subject of additional claims. It need 
only be mentioned that the supporting profile may also have an approximately U or C- 
shaped cross-section, the cross-member running transversely to the plates of said profile 
serving as the spacer and vapor barrier and is preferably also of flat design, and the free 
limbs of this profile at least essentially parallel to the glass panes are directed toward the 
interior of the plate, so that there is space for drying agent between the limbs. 

A very important advantage of the present invention is the fact that the production 
of insulating glass plates with very small plate spacing, therefore a very small volume in 
the plate interstice, is possible without the necessity of expending considerable time for 
especially good drying of the plate interstice. 

In the following the invention is described in more detail with its essential 
pertinent details and with reference to the drawing in several examples of embodiment, 
the different versions of sealing profiles in each case being represented schematically in 
cross-section in the state installed in insulating glass plates. Individually: 
Figures 1 through 3 and 3a show a sealing profile in which the supporting profile is bent 
from sheet metal and on its side facing the interior of the plate displays overlapping 
regions and in its interior a drying agent, and either on all sides, on three sides or only 
two sides displays a permanent viscoelastic persisting and preferably self sticking 
adhesive sealing mass, 

Figure 4: a sealing profile in which a cured plastic string mixed with drying agent or the 
like is provided as a supporting profile, 

Figure 5: a sealing profile in which parallel to the supporting profile on the side facing 
the plate interior the drying agent is embedded as a string or in the form of grains or the 
like. 

Figure 6: a variant essentially corresponding to Figure 5 in which the drying agent is 
reduced in cross-section compared to the supporting profile, 
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Figure 7: a modified variant in which the drying agent is installed in the interior of a 
supporting profile shaped from steel sheet or the like, which is coated with sealing mass 
on its side facing the glass panes, 

Figure 8: a sealing profile with a U shaped supporting profile, and 
Figure 9: a sealing profile with a C-shaped supporting profile. 

A common feature of all the examples of embodiment shown is that a sealing 
profile composed of at least two different materials for forming and sealing an 
intermediate space 1 between two plates 2 or the like, especially a plate of insulating 
glass, consisting of a sealing material 3 and a supporting profile denoted by k as a whole 
joined to the sealing material in such a way as to resist deformation, at least under 
ordinary pressures, in the cross direction. As the sealing material, in this case, above all a 
permanent viscoelastic persisting material adhering to the material lying against it such as 
synthetic rubber, especially butyl rubber, comes into consideration. Initially one obtains 
a very good and rapid sealing, which can be used either immediately after its fabrication 
for the production of insulating glass plates or may also be kept in the warehouse and 
used when needed. The self-sticking property in this case is manifested only under the 
corresponding pressure. 

A common feature of all examples of embodiment of the sealing profile is the 
embedding a drying agent 5 in the sealing profile that at least after installation is 
connected to the interior 1 of the plate and that at least one layer or the like of the 
supporting profile 4 extending over the greater part of the cross-section of the sealing 
profile is designed as a vapor barrier extending between the drying agent 5 and the outer 
edge 6 of an insulating glass plate. The supporting profile k in this case simultaneously 
acts as a spacer for individual plates 2 of the insulating glass plate, and the layers 
consisting of sealing material 3 are thinner on the sides of the spacer k facing the plates 2 
than at least one of the layers of said sealing material 4 built up on the spacer in the plate 
direction. In this way a good adhesion and sealing is achieved with respect to the plates 
but a precise spacing is also achieved by the supporting profile k. 

In the examples of embodiments shown in Figures 1,2 and 3 additionally the side 
faces 7 of the supporting profile 4 facing the panes 2 have in cross-section an at least 
partially concave shape so that there somewhat more sealing mass can be installed, while 
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simultaneously the ends of these side faces 7, because of their raised zone, compared to 
the center, have a good spacing effect. 

To assure that the drying agent 5 is highly effective, above all, against the plate 
interior space 1, the supporting profile k may lie closer to the edge 8 of the sealing profile 
which, in functional position, faces the plate interior 1, if the drying agent is contained at 
least partially in the spacer k. Such a variant is indicated, for example, in Figures 3 and 4. 
It is also possible for at least one of the sides of the supporting profile k running 
transversely to the plate surfaces to be free of sealing mass 3. In Figure 2, the side 
situated on the outer edge 6 is free of sealing mass, because there the supporting profile 4 
forms an adequate vapor barrier with its walls. In Figure 3, both of the sides of the 
supporting profile transversely to the plate surfaces are free of sealing mass. In the 
examples of embodiment shown in Figures 7,8 and 9 also, in each case at least one or 
even two of the sides running transversely to the plates are free of sealing mass 3. There 
the corresponding vapor barrier and sealing are performed by the supporting profile in 
each case. 

In the variants shown in Figures 1,2 and 3,7 the supporting profile 4 in each case 
is formed as a hollow profile preferably directed toward the plate interior 1, displaying 
openings 9 that are still closed during storage, in whose interior the drying agent 5 is 
arranged. 

Shortly before installation or during installation, the opening 9 therefore can be 
formed in different ways. If the supporting profile k, for example, is bent from sheet 
metal, especially aluminum sheet, and is filled with drying agent 5 before being bent 
together into a closed shape, displaying on each side facing the plate interior 1 two 
overlapping, but not firmly joined together, edge regions 10 over its length , then these 
may be bent up in places shortly before installation in order to form the opening 9. 
Naturally, borings or stampings may be applied subsequently or during production. In 
this case, both in these examples of embodiment shown in Figures 1 through 3 and 7 as 
well as those shown in Figures 8 and 9 it is provided that in the interior of the hollow 
supporting profile 4, in order to increase its ability to resist compressive forces, the 
drying agent bodies or the plastic filling mixed with drying agent or the like can be 
introduced, thus essentially filling the hollow space. The drying agent in this way 
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acquires the additional function of improving the space holding capacity because of its 
improved compressive strength. 

In the example of embodiment shown in Figure 7 the supporting profile advisably 
formed from steel sheet or a similar spring-acting material and preferably with a 
rectangular cross-sectional shape - in the example of embodiment two of the corners are 
beveled off in this case - one side of the rectangle being formed by two at least partially 
overlapping limbs 10. These limbs (10) are directed with their overlapping region back to 
the interior of the plate so that the joints between these two limbs can simultaneously 
serve as an opening for the activation of the drying agent 5 against the plate interior 1. 

In Figures 3 and 3a a quite especially advantageous variant suitable especially for 
prolonged storage and also for rolling up for storage is shown. In this case the outer of the 
overlapping limbs of a hollow supporting profile 4, which, for example, may be bent 
from aluminum sheet, overlaps with the side running a transversely to the plane of the 
plate, according to Figure 3, with the side directed toward the plate interior and partially 
with a side running somewhat parallel to the plane of the plate, said plate part being 
designated 10a. Its free edge in this case is enclosed or covered by sealing mass. In 
Figure 3, in which the glazing is illustrated schematically, the sealing mass is already 
somewhat adapted to its function, while in Figure 3a a possible initial shape is indicated. 
Figure 3 a in this case also shows a supporting profile 4 that has not been constricted or 
pinched inward on the side faces 7 facing the plates 2. By having one lobe of the limb 
10a enclose another side surface 7 coated with sealing mass, one obtains a completely 
tight seal of the interior of the supporting profile 4 containing the drying agent so that it 
can be stored in this shaping material. At the same time, this arrangement permits, 
depending on the choice of material, the rolling up of such a profile so that it can be held 
in storage for an arbitrary length of time. It is advisable for the limb part 10a to overlap 
the side surface 7 at least over one-third of its height. At the time of installation, then is 
most advisable for the surface of the supporting profile 4 directed toward the interior of 
the plate to be perforated by a corresponding object, which is especially easily possible in 
the case of a supporting profile of aluminum. In this way than the drying agent in the 
interior becomes active toward the interior of the plate. 

It may also may mentioned that in the case of the variant shown in Figures 1 and 
2 the outer limbs 10 could be extended further to the side surface 7 in a similar manner. 
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Figure 4 shows an example of embodiment in which a cured plastic string mixed 
with drying agent is provided as the spacer 4, which is embedded in the sealing material 
3 near the edge 8 of the sealing profile facing the plate interstice 1 . The thin layer of 
sealing material still present in the edge region 8 in this case protects the drying agent 
during storage but permits the activation of the drying agent against the plate interior in 
the case of a corresponding pressing in between two panes 2 and the slight deformation 
occurring at that time. Such a plastic string could also be provided in the supporting 
profiles according to Figures 1 through 3 or 7. 

In Figures 5 and 6 examples of embodiment are shown in which, parallel to the 
supporting profile 4 on its side facing the plate interior 1, drying agent 5 is embedded in 
the sealing material 3. In this case, in the example shown in Figure 5 a cross-section of 
the drying zone arranged approximately parallel to the supporting profile as in Figure 6 is 
smaller than a cross-section of the supporting profile k. 

In all examples of embodiment preferably drying agent grains in spherical form 
are embedded in the spacer k and/or in the sealing mass 3. However, it is also possible to 
use corresponding bands or strings of drying agent. 

Another possibility is to have the drying agent zone and/or the drying agent 
bodies slightly exceed the cross-section of the supporting profile 4. Upon compression of 
the plates to up to the supporting profile, then the drying agent bodies are somewhat 
crushed and therefore can become activated against the plate interior even better. It is 
especially advisable, above all in the case of the variant shown in Figure 6, if drying 
agent is pressed in, especially in the form of grains, on at least one surface of the sealing 
material facing a single pane 2. One recognizes how drying agent 5 is arranged there 
somewhat to the side of the center of the sealing strip near one of the plates. If necessary, 
on the other side of the sealing strip drying agent may be arranged in a similar manner. 

In the example of embodiment in Figure 8, the supporting profile k has an 
approximately U-shaped cross-section, and in the example shown in Figure 9 a C-shaped 
cross-section, the cross-member 1 1 running transversely to the plate 1 of these profiles 
serving as a spacer, in these examples of embodiment of somewhat flat design; the free 
limbs 12 of these profiles are at least essentially parallel to the glass panes 2 directed 
against the plate interior, in which case there is space for the drying agent 5 between 
these limbs 12. The C-shaped cross-section Figure 9 in this case, especially during 
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storage, offers better protection for the drying agent, although the slit-like opening in this 
case is also covered by the sealing material 3, which can easily be broken through in 
regions during installation. 

Other configurations and variants of the above-described combination of sealing 
mass, supporting profile and drying agent are possible, said drying agent advantageously 
being applied in the interior of the sealing strip in such a way that, on the one hand, it is 
well supported, and on the other, after installation, it can also be sufficiently activated 
against the plate interior. At the same time that access of moisture to the plate interior is 
greatly limited by the vapor barrier additionally formed by the spacer so that an insulating 
glass plate produced by using the sealing profile according to the invention promises a 
high service life even if the interstice was not completely dry during its production. In 
this case, it is especially advantageous that the sealing profile can also be held in the 
warehouse and transported before being used in an insulating glass plate or other 
structural element. This sealing profile is especially advantageous for the production of 
very thin insulating glass plates where the danger that moisture will remain or penetrate 
into the relatively narrow plate interstice is greater. 

In particular, the sealing profile in Figure 3 or 3a, but also according to Figures 1, 
2 and 4 through 6 and possibly also the other sealing profiles, depending on the choice of 
material, can be installed or mounted by laying such a continuous sealing profile on a 
plate in its edge region and bending it around in each of the corner regions. This process 
is also advantageously applicable to those profiles whose supporting profile consists of 
aluminum or an aluminum alloy, since this material has an adequate deformability for 
correspondingly sharp bends in the corner regions. In this case the sealing profile is bent 
at all four corners around the plate and the contact sites/butt joints of its beginning and 
end can be arranged on one of the four longitudinal sides of the plate. In this case 
corresponding precautions in the corners in which otherwise the seals frequently collide 
with each other and have to be especially sealed once more, are avoided Therefore it is 
sufficient to seal off individual contact sites situated in the region of a longitudinal 
extension of the seal, where such sealing off is especially simple. During the fabrication 
of a plate of insulating glass as a shown schematically as an example in the figures, after 
the fixation of the second individual plate at least the above-mentioned contact site, 
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preferably the entire outer side of the sealing profile, advisedly recessed with respect to 
the edges of the plate, is coated with sealing mass 

We therefore find that especially a sealing profile with a supporting profile of 
aluminum filled with drying agent can either be unwound from the roll, laid out on the 
panes and then bent around an axis at a right angle to the pane surfaces or that this can be 
done immediately after the fabrication of said sealing profile. The correct choice of 
material for the fabrication of the sealing profile therefore has that additional advantage 
of permitting the above-mentioned bending around in the corner regions. Naturally also 
in the case of non-rectangular but otherwise contoured plates a correspondingly simple 
adaptation of the sealing profile to the shape of the plate edge is possible by 
corresponding bending processes. 

Another configuration invention may involve the pre-perforation of the side of the 
supporting profile 4 facing the later plate interstice 1 and if necessary closing it by an air- 
and moisture-proof packing. The perforations 9 accordingly may also be prefabricated. 
This solution is especially advantageous in the case of narrow sealing profiles with a 
width of, e.g., less than 1 mm, because in such cases a subsequent perforation shortly 
before or during the installation could cause problems. 

All features and construction details presented in the description, the claims, and 
the drawing may be significant both individually and also in any combination with each 
other. 
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